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Abstract of DE4324330 

The invention relates to a process for the 
electrolytic processing of flat and perforated 
items, especially in the form of printed circuit 
boards with drillings, which are taken through a 
treatment bath or to a processing station by 
conveyor means, in which there are means for 
reducing the metal-ion-depleted diffusion region 
in front of the surface of the items to be 
processed. For this purpose, in the presence of 
an anode and a cathodic item (K) or a cathode 
and an anodic item, the surface (K1) of the item 
to be treated is continuously mechanically wiped 
and the electrolyte is moved in a component 
substantially perpendicular to the plane of the 
item to be processed and taken through its 
drillings (42). The description also relates to an 
arrangement for implementing the process which 
contains means (W) for wiping the surfaces of the 
items to be treated and means to move the 
electrolyte through its drillings. 
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@ Die Erfindung geht zunachst aus von einem Verfahren zum 
elektrolytischen Behandein von piattenformigem und mit 
Bohrungen versehenem Behandlungsgut, insbesondere in 
Form von mit Bohrtdchem versehenen Leiterplatten, das von 
Transportmitteln durch ein Behandlungsbad hindurchbe- 
wegt, Oder zu einer Behandlungsstation gefuhrt wird, wobel 
Mittel zur Reduzierung der Oicke einer an Metaliionen 
verarmten Zone (Diffusionsschicht) vorgesehen sind, die 
sich im Kontakt mit dem Behandlungsgut befinden. Urn die 
enwOnschte Reduzierung der Dicke der an lonen verarmten 
Diffusionsschicht und damit eine entsprechend erhdhte 
Stromdichte des aus dem Elektrolyten auf die kathodische 
Ware fliefienden GaK^anisierstroms zu erretchen, wobei aber 
. die verfahrensmS&igen und konstruktiven Aufwendungen 
einer sogenannten 'high speed"-Str6mungstechnik zu ver- 
( meiden sind, ist vorgesehen, da& bei Vorhandensein einer 
Anode und eines kathodischen Behandiungsgutes (K), oder 
Vorhandensein eines anodischen Behandiungsgutes und 
einer Kathode die zu behandelnde Rache (K1) des Gutes 
kontinuierlich und maschlnell gewischt wird und daS der 
Elektrolyt mit einer zur Ebene des Behandiungsgutes senk- 
rechten Bewegungskomponente bewegt und durch dessen 
Bohrungen oder Bohrldcher (42) htndurchgeleitet wird. 
Femer betrifft die Erfindung eine Anordnung zum elektrolyti- 
schen Behandein von plattenfdrmlgem und mit Bohrungen 
versehenen Behandlungsgut insbesondere zur Durchfuh- 
rung des vorgenannten Verfahrens. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereieliten Unterlagan entnommen 
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"raeinunerwflnschtesGalvanisierenderkathodischge. 
Die Erflndung betrifft zunichst eln Verfahren zum H«Jf 1^1^" T!'**'"!" ^akenpaare. die dem Transport 

lungsbad hindurch K^'XTu JS^BehJfit TliSn k*""^" der aiodischen Walzen von 
station gefthrt wird. wobei Mittel zw^edli^^mn^^ • ^'«rP'?"enoberseite und damit des Paarcs von- 
Dicke einer an ElionerS^teLI^^^^^^ .„ 
sionsschicht)vorgesehensind. diS inStit S; ° J^^V 

dem Behandlun^gut befiirienVbSbe^rdt ^ IZSST^T'^^'^^^^'^'^y'^'^'^^''^'^''^ 
spruches 1^ Das tevorzugte Einsateeebfet der F,^ erforderbch, denn beide Plattenseiten werden in der 

dung ist d^ GalvaniS^IuT^^sSeBend^ch" Jie^ gS^ "f^^ "^^^^i^^^^^ Aus 
naiter eingegangen wird Dfe Erfindung ist auch ebisete .^Z. r''*^*"*!'* ^noden der Leiterplatten- 
barbeimelektrllytischenAtzer ^ " S nt a"^ '"!f"' Badstromgleichricbter gespeist 

.JSr^t^vSt^^elS^^^^^^^ ^^^^^^^SZ^ 

und damit dazu. daB fOrVSng etae^^Sn h»r~^«^n™'="°l?'=''*'°^^ 

MetaUauftrages bestimmter Dicte SrSd^eS ml. wf ^ verhindert die LodidunAstrtS- 
BehandlungszeitbenetigtwiixL '»"*P'«*«"<' TZtT ^'"^."^l^eichende Galvanisierung der 

Um diesem NachteU abzuhelf en Icennt man das soge- chera Fo"lle ^ ^" Anbremiungen in den L6- 

schrift 0142 010 und ae Pat^Sf^SS Stl? ^- ^^-^^'^ ^iffusions- 
Hiermit wird zwar eine verb^rte d h^h«hf; ? entsprechend eriiOhte Strom. 

Stromdichte des MetaSai^S^ der taAodSn SSe flllnT "r", ^''l^'J^ly**" katlu>dis<*e 
Ware erreicht Jedodi ist die Leuguna bSS hlf^h!!^ Galvamsierstromes. erreicht wird. wo- 

und Ableitung eines soldien HekStroS rttativ « ""'^ ^ 

Behandlungsgut.wie Boater D^tek^^^f y'»^f"''*««m einer Anode und eines kathodfecfaen B^ 
wordea anoer oOer Drihte. bekannt ge- handlungsgutes, oder Vorhandensein eines anodisclim 

Aus DE.OS36 03 856sindein Verfalirenund Vorridi- de RaS.^SfA*'.""!"''"?'" '^'^ ^" behandeln- 
tung 2ur Galvanisierung von ebenen WerlSodker^e wlflttL ?, •"^cWnell ge- 

Leiterplatten bekannt IDie plattenffinirigenwSS « SlZrfin ^l*''*''?'^' ™' ^bene 

werden von einem kathodiscli geschS^lten JSv h^^T^''' ?^°'^«=''ten Bewegungskompo- 

langsamer UmdrehungsgeschwinS^t i^renden Kr Z f i "^^/"'f ^f^V" ^ohrungen oder Bohr- 
Walzenpaar erfaBt und Transporti^ Der^KlW i^Mir.^?^*"''*".!-'?'^^*^'^*'' ^"^^"^ 
wird von einem anodiscl> geschSn WatonWdS^ iPS^ el S.^f »"ndurcli geleitet wird (Merkma- 
sen Oberflache FlUssigkfitT^etaen laM^f ^^^^ te des Keimzeicliens des Anspruches 1). Durch ein sol- 
WerkstuckQbertragen.VaLfS^^^B^S^g'tt " 2^ K^^^L^tf"!?'"" "T"^' 
Abstand zwischen Werkstflckoberflaclie und o3 sTnlu^ri^^ih^^^^^^^^^ 

Che der anodischen Walzen eingelialten. Die UmSe- ™ „ - "^5 ^^'^ ^er nachteiligen Verar- 

hunpgescliwindigkeitderanocSffSSzSfe^S; S I'SrSSL^'f^^^^^^^ 
hoch, um eine entsprechend schneUe Elektrolvtbewe. « ZTrff^^: • 

gungentlangderObernachedw WerkstESS ^ lonenanne ^ne an der betreffenden 

chea Hiem^t soli eine ErhShung der S^^iStt^ Oberflache. oder den betreffenden Oberfiachen ganz 
genOber einer herkfim JSSTfuS^SSSS ^^^mL''^'^"'''''^^T^^ Metallif nen 
erreicht werdea Es werden also rotierende SSSf dS teSttn r "f 'T* "^'l^* Oberflache 
Walzenpaare als Anoden beschriebeiT I5as ISvrfrS ^ vnn gelangen, bzw. beim Atzen da- 

0berdenElektrolytengel6stzugeS5ieAnS«iS " ."'"^''5^*"* ^orteile 

zenpaare befinden sich nicht unter BaS^ dS Snlf,rfr?if^^'«''r\^^^^^ ^'^ ^*'«''=We- 

muB der Elektrolyt laufend an die GahrMStemdl^ °^^''J^'^l^^''Ss^^S^<'^'^]i^« der Erfindung. und 
angebracht wenlem Die hier^ftlSSS^m^ verfahrensmaeiger, als auch in gegen- 

ge ist begrenzt. nicht zuletzt wSX eS iK « gSe KoSSJ^^'S'^'^''"^^ die erfmdungs- 

begrenztDieKunststoffaichinnun^K^tiS SSd^^S^^r^t^^^I^SS 
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die Bohrl6cher wird zugleich eine hinreichende Behand- werden. 

lung der Innenwand der Bohrldcher erreicht und somit Zur Vereinfachung der Darstellung der Erfindung 

in einem Arbeitsgang be! zufriedenstellendem Ergebnis wird diese nachfolgend und auch in der Beschreibung 

und mit relativ einfachen MaBnahmen die Metallisie- von Ausfuhningsbeispielen im Zusammenhang mit der 

rung des Behandlungsgutes an alien erforderlichen Be- 5 Zeichnung an Hand von Verfahren und Vorrichtungen 

reichen (Oberflachen und Bohrlochem) erreicht Die zumGalvanisierenerlSutert. 

vorgenannte Kombinadon hat in dem Zusanunenhang Durch die Relativbewegung der mit einem Oberzug 

den Vorteil, daB durch den Wischvorgang eine etwa versehenen Anode relativ zu dem zu galvanieierenden 

vorhandene Oberflachenspannung an der in den Bohr- Behandlungsgut, wobei der Oberzug am Behandlungs- 

Idchem befmdlichen FlCssigkeit gestttrt wird, was die 10 gut anliegt» wird die (siehe oben) Diffusionsschicht weit- 

Metallisierung der Bohrldcherinnenwand weiter er- gehend zerstort und damit die an Metallionen verarmte 

leichtert Wie die AusfOhrungsbeispiele dieser Erfm* Zone an der Oberflflche des Behandlungsgutes ganz 

dung zeigen, lassen sich die bauilchen Mittel fur das oder zumindest uberwiegend beseidgt Die lonen des 

Wischen einerseits und das HindurchfQhren des Elek- Elektroiytenkdnnen durch den Oberzug von der Anode 

trolyten durch die Bohrldcher (sogenanntes Fluten) an- 15 direkt an die Oberflache des Behandlungsgutes gelan- 

dererseits m einfacher und zugleich raumsparender gen und dieses metallisieren. Es kdnnen hiermit relativ 

Weise miteinander vorsehen; in bevorzugter AusfQh- hohe Stromdichten erreicht werden, und zwar mit einer 

rung der ErHndung sogar miteinander kombinierea guten Qualitit, insbesondere mit einer gleichmaBigen 

Hierzu wird beispielsweise auf die AusfOhrung nach Starke der auf der Warenoberflache ni^ergeschiage- 

Fig. 15 verwiesen. Ein weiterer Vorteil besteht darin, 20 nen Metallschicht, z. E einer Kupferschicht Dies ist ein 

daB mit dem vorgenannten Fluten — insbesondere wesentlicher Vorteil, der insbesondere dann von Bedeu- 

wenn dies noch durch die Unterstatzung eines Hinein- tung ist, wenn nicht die gesamte Fiache beschichtet wer- 

drdckens des Hektrolyten, z. B. mittels einer Pumpe, in den soil, sondern nur die Oberflache von Leiterbahnen, 

die Bohrldcher und/oder eines Heraussaugens des Elek- die sich auf einer solchen Leiterplatte befmden. Ein wei- 

trolyten aus den Bohrldchem mittels einer Saugvorrich- 25 terer, wesentlicher Vorteil der Erfoidimg besteht darin, 

tung geschieht * etwa noch in den Bohrldchem vor- dafi der Abstand zwischen der Anode und der kathodi- 

handene Partikel aus den Bohiifichem herausgebracht schen Ware nur noch durch die Dicke des Oberzuges 

und wegtransportiert werden konnen. Hiermit ist die der Wischvorrichtungbestinmit wird, wobei diese Dicke 

Gefahr vermieden, daB die sich in den Bohrldchem ver- aber relativ gering sein kann. Aufgrund des somit erziel- 

fangenen Partikel durch die Metallisierung eingebettet 30 ten, sehr geringen Abstandes zwischen Anode und Ka- 

werden und das betreffende Bohrloch verstopft wird, thode sind unterschiedliche Feldlmienkonzentrationen 

was zum Ausschufi der betreffenden Platte fOhrt des von der Anode zur Kathode flieBenden Galvanisier- 

Femer ist in dem Zusammenhang die Gefahr vermie- stromes praktisch nicht vorhanden, zumindest wesent- 

den, daB noch am Rand der Bohrldcher haftende Ab* lich geringer als bei Anordnungen, bei denen zwischen 

rieb- Oder Spanteilchen von den Wischiiberzugen erfaBt 35 Anode und Kathode ein demgegenuber grdBerer Ab- 

und entlang der Oberflache des Behandlungsgutes stand gegeben ist Um die schadlichen Auswirkungen, 

transportiert werden, wodurch die sehr empfmdliche namlich erhdhte Metallniederschiage an Randberei- 

Oberfiache des Behandlungsgutes beschadigt und damit chen, z. B. der sogenannte "Hundeknochen''-Effekt, bei 

sogar unbrauchbar werden kann. vorbekannten Anordnungen mit einem relativ groBen 

Die Merkmale des Anspruches 2 stellen eine weitere 40 Abstand zwischen Anode und Kathode zu vermeiden, 
Losung der o.g. Aufgabe mittels eines Verfahren? dar, muBten entsprechende Aufwendungen. z. B. Abblen- 
bei dem eine entsprechende Relativbewegung zwischen dungen, vorgesehen werden. Dies gilt insbesondere fQr 
dem kathodischen oder anodischen Behandlungsgut ei- ein plattenfdrmiges Behandlungsgut, wie elektronische 
nerseits und einer anodenseitigen oder kathodenseiti- Leiterplatten, das mit einer Vielzahl von Bohrungen 
gen Wischvorrichtung andererseits die erfindungsgema- 45 versehen ist Hier konnen sich am Randbereich der Plat- 
Be Wirkung erziett ten und in den Bohrldchem Streuungen (sogenannte 

Die Merkmale des Anspruches 3 benutzen fflr die "Bohrlochstreuwerte") ergeben, die erheblich sind Es ist 

Erzielung dieser Relativbewegung die Transportbewe- ein wesentlicher Vorteil der Erfmdimg, dafi mit ihr hd- 

gung des Behandlungsgutes, sind also fur die Alternative here Stromdichtewerte erreicht werden, ohne daB sich 

dem Oberbegrif fe der AnsprUche 1 und 2 einsetzbar, bei 50 durch die Verarmung an Metallionen sogenannte An- 

der das Behandlungsgut von Transportmitteln durch ein brennungen oder dergieichen des abzuscheidenden Me- 

Behandlungsbad hindurchgefuhrt wird talis einstellen. Abblendungen oder ahnliche MaBnah- 

Die Verfahrensmerkmale nach Anspruch 4 stellen ei- men gegen zu groBe Streuungen des Galvanisierstro- 

ne bevorzugte Ausfuhrung der Erfmdung dar. mes sind nicht ndtig. Ein weiterer, wesentlidier Vorteil 

Die erfmdungsgemaBen Mdglichkeiten an Verfah- 55 der Erfmdung liegt darin, daB sie zur automatischen 

rensmaflnahmen, die zur Losung der o.g. Aufgabe vor- Galvanisierung von eine Anlage kontinuierlich durch- 

gesehen sind, kdnnen bevorzugt zum Galvanisieren, laufendem Behandlungsgut (gelochte Flatten oder 

aber auch zum elektrolytischen Atzen eingesetzt wer- dergL) geeignet ist Dies wird bevorzugt bei horizontal 

den. Dabei hat das zu behandelnde Gut (Werkstuck) angeordnetem und transportiertem Behandlungsgut er- 

anodische Funktion, d h. ist anodisch angeschlossen. eo folgen (siehe hierzu beispielsweise die spater eriauterte 

Das abgeatzte Metall wird auf einer Gegenelektrode DE-OS 36 24 481). Jedoch kann die Erfindung nicht nur 

(Kathode) niedergeschlagen. Die Gegenelektrode kann bei horizontalem, sondern auch im vertikalen oder 

die Wischvorrichtung sein. Es wird dann in einem spite- schragen Durchlauf angewandt werden und zwar bei 

ren Arbeitsgang davon abgetragen und wieder gewon- Erzielung der vorstehend erlauterten VorteDe, insbe- 

nen. Ein solches elektroiytisches Atzen ist eine Altema- 65 sondere Vermeidung von schadlichen Streuungen bei 

tive zu einem rein chemischen Atzen. Beim elektrolyti- hohen Stromdichten. Wenn hdhere Stromdichten ange- 

schen Atzen wird durch ein gleichzeitiges Wischen der wandt werden kdnnen, wie es das Ergebnis der Ertin- 

Anoden eine dort auftretende Grenzschicht gestdrt dung ist, wird auch die Transportgeschwindigkeit 
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schneller oder die Behandlungsstredce kOraer. Insbe- nahmen nach einem oder niehreren der Verfahrensan- 
Zt-fK"*- Strfi- sprachcdervorUegendenErfmdungmlglich. 

Mit der Erfindung wird automatisch ein Wischeffekt ist zunSchst vorgesehen, dlfl die AnordnuStel "urn 

«\™ behandetoden Oberfltche. insbe- 5 Wisciien der Oberfiach; oder deToSiien entw^ 

»ndereb<^uierS«tMbw.Fia(Aenderplatt^^^ der eities katliodischen Behandlungswi^M cSer ei^es 

Wa^ erreicht Der Vollstandigkeit halber sei erwahnt. anodischen BehandluniguteTrd Sr mZl zZ 

daB man zwar fur die Gahranisierung von Hand das Bewegen des Elektroi4n mit vStikal ^ 

SrzSSKni:S^L'^\"*V^ r e'elaandlungsgutes'^^XSrnlSS'uS dS 

sonaere 2ur Btiiandhing, Reparatur oder Ausbesserung 10 dessen Bohrlficlier liindurcli aufweist TKennzeichen de« 

vongrOBerenBaateilenangewendetwird.dienichtoder Anspruclies 16). Diese L^^eT^ K kon 

nur unter selir enchwerten Umsttoden in einer Galva- struktiveinfacher Fom zu verwbkMdi^^eS Imd™ 

von Vorteil,dadieKnS?£"bSSf^i: 

SJ^Sgtr^gsrorm der Erfindung ist ^Ln^ t wS^^S eTS'^^^^^^^ 

Gegenstand d^ Anspruches 7. Hier wird niclit nur die 25 ^rd. so da^ uS der^eg f^^^^^^^ BMu„^ 

A^ST^T^^'^''^'^ Belia^dlungsgutes. son- einer Metallschicriei^ SaSsiereTan^en 

mirn^m ='8«"8'=f«hwmd.gke,t der anodisclien. flachen freigemacht wird. Eine solche MdrocKt 

m« dem Uberzug verselienen Vorriciitung zur Erzie- kann beisDielsweiw Hm^h f»^o,Jji T 

n m"?'' T" Metallisicnmg der tonenwinde der delnden Geienstand Die wr«n!nn?; 

5Svc^?;„^H:*^'i;!T"i^ » Gescl,windi|keitsairwSg ka^'^dS S 

DerFrfirSn«.ii«»*»-^-,-i;- A » w ^ • Jeweiligen Richtungen erzielt werden. Aucli 

n- A ^ f zugnmde, ei- an dieser SteUe ist zu sagen, daO die erwahnte Ge- 
ne Anordnung zum elekttolytischen Beiiandein von schwindigkeitsabweicliungbrw. RelatiiysStadlgkelt 
plattenfermigem und mit Bohrungen verselienem Be- ss gering, bk naliezu Null sem kann taX ^inh An,S 
handlungsgut,insbesonderevonmitBohriachemverse- Ix Femer wirdTdem Z^aSnttS^^^^^ 

S^^idVrS^^.-'H^rJ^^^r**^'^ ringsmSgUchkeitderEZdTrJSdM^^prtcS 

Beliandlungsbad hindurch bewegt. oder zu oner Be- 23 und 43 sowie die VerfalirensmaBni^VnSS H»« 

handlungsstation gefflhrt wirf, wobei Mittd zur Redo- AnsprOchen 10,LdTl veJwSu ™^ 
zierung der Diclce einer an MetaUionen verarmten Zone go Die WischroUen mit ihrem Oberzug kCnnen femer 

(D f f usionsschicljt) vorgesehen sind. die sich im Kontakt mechaniscl, den Abtrag von PartikKSgeSes 

mitdemBeliandlun^ptbefinden OberbegriffdesAn- gilt insbesondere dani. wenn Sfe ndVE^Iewissen 

spruches 16) zu sctaffM; wekhe eine cinwandfreie und Andruckkraft an die Obeifliche eSuE^^^^^ 

SSl^lr?^'^*""^'"!^'^!??^'''!^'^^ gedrflcktwerden.AuchkennenhierdS?SCn 
Behandlung von erner odar beiden Oberfiachen des Gu- 65 auf der Kathode, wie z. B. auf der OberflSche Send" 
tesj^ audi der dann befindlichen Bohrungen oder Gasblaschen entfemt werdea nangenue 
BohrWcher (im folgenden kurz ;Bohrl6cher- genannt) Weitere bevorzugte AusfOhrungsformen zur Verstflr- 
erreicht Dies >st msbesondere mit den VerfahrensmaB- kung der Metallisi.lung der bTSShrSr 
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bestehen in Mitteln und Vorrichtungen zum Hindurch- 
bewegen (Fluten) des Elektrolyten durch die BohrlScher 
rait entsprechendem Oberdruck oder Unterdruck. Hier- 
mit wird auf die Flutungsmittel und zugehdrige Anord- 
nungen der Ansprilche 27 und folgende verwiesen. Ins- 
besondere einpfieUt sich hierbei eine Anordnung nach 
den Anspruchen 3 1 bis 34. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfmdung sind 
den weiteren Unteranspriichen, sowie der nachfolgen- 
den Beschreibung und der zugehorigen Zeichnung von 
erfindungsgemllfien Ausfiihrungsmoglichkeiten zu ent- 
nehmen. In der im wesentlichen schematischen Zeich- 
nung zeigt: 

Fig. 1 eine prinzipielle Darstellung des Verfahrens 
nach der Erfindung, teilweise im Schnitt, 

Fig. 2 in der Stimansicht und zum Teil im Schnitt eine 
AusfQhrung zur Durchfuhrung des oder der Verfahren 
nach der Erfindung. 

Fig. 3 die zu Fig. 2 gehdrende Seitenansicht, 

Fig. 4 eine Draufsicht auf die Transportvorrichtung in 
Fig. 2 und Fig. 3. 

Die nachfolgend angegebenen Figuren sind gegen- 
Qber den Darstellungen der Fig. 2 bis 4 durchweg in 
einem grdBeren MaBstab gezeichnet 

Fig. 5 die Transportvorrichtung im Schnitt gemaB der 
LinieV-VinFlg.4, 

Fig. 6 die in Fig. 2 umkreiste Einzelheit VI im vergrd- 
Berten MaBstab und zum Teil geschnitten, 

Fig. 7 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel in der Ausge- 
staltung und Anordnung der Wischrollen, 

Fig. 8 ein zweites Ausfuhrungsbeispiei in der Ausge- 
staltung und Anordnung der Wischrollen und des Flu- 
tens, 

Fig. 9 ein drittes Ausfiihrungsbeispiel hinsichtUch 
Ausgestaltung und Anordnung der Wischrollen, sowie 
der Zu' und AbfOhning der ElektrolytflQssigkelt und des 
Flutens, 

Fig. 10 ein viertes AusfQhrungsbeispiel in der Ausffih- 
rung und Ausgestaltung von WischroUen, sowie der Zu- 
und Abfiihrung der ElektrolytflQssigkelt und des Flu- 
tens, 

Fig. 1 1 ein fQnftes Ausfiihrungsbeispiel in der Ausge- 
staltung und Anordnung von Wisch- undTragrollen und 
der ZufOhning der ElektrolytflQssigkeit, sowie des Flu- 
tens, 

Fig. 12, 13 ein sechstes und siebentes AusfQhrungsbei- 
spiel der Erfmdung mit Wisdi- und Flutungsmitteln, 

Fig. 14 ein achtes Ausfiihrungsbeispiel in der Ausge- 
staltung und Anordnung von Wisch- und TragroUen und 
der Zufiihnmg von Elektrolytfldssigkeit, sowie des Flu- 
tens, 

Fig. 15 ein neuntes AusfQhrungsbeispiel der Erfin- 
dung in der Ausgestaltung der Wischrollen und einer 
zugehdrigen FQhrung des Elektrolyten, sowie des Flu- 
tens, 

Fig. 16 ein weiteres (zehntes) AusfQhrungsbeispiel 
der Erfindung zur Erzielung des Flut- und Wischeffek- 
tes, 

Fig. 17 ein weiteres (elftes) AusfQhrungsbeispiel der 
Erfindung zur Erzielung des Flut- und Wischeffektes. 

In der schematischen Darstellung der Fig. 1 ist das 
Prinzip der Erfindung dargestellt Fig. 1 zeigt schema- 
tisch das Prinzip der ErHndung bei einem kathodischen 
Behandlungsgut K mit zu behandehider Fliche K\ und 
dazugeh5riger Wischvorrichtung W. Diese Wschvor- 
richtung W hat anodische Funktioa Die vorgenannte 
Wischvorrichtung kann Wischrollen gemaB den nach- 
stehenden Ausfuhrungsbeispielen aber auch andere 
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Wischvorrichtungen sein. Der Wischvorgang erfolgt auf 
jeden Fall maschinelL Dies kann an einem durch eine 
Reihe von Behandlungsbadem hindurchgefQhrten Be- 
handlungsgut, also im wesentlidien kontinuierlich, aber 
5 auch bei einem Behandlungsgut geschehen, das in eine 
der Behandlungssutionen bzw. in ein Behandlungsbad 
eingefuhrt und dort behandelt wu-d. Im letztgenannten 
Fall ist der Wischbetrieb und der nachstehendjerlSuterte 
Flutbetrieb diskontinuieriich. Bei einem plattenformi- 
10 gen Behandlungsgut kann bzw. kdnnen sowohl eine der 
beiden Oberfl^chen, als auch beide Oberfidchen des 
plattenfdrmigen Behandlungsgutes gewischt werden. 
Zugleich erfolgt ein HindurchfQhren des Elektrolyten 
durch die Bohrlocher (sogenanntes "Fluten'). Hinsicht- 
15 lich Einzelheiten des vorgenannten Vorganges wird auf 
die nachstehend erlSluterten AusfOhrungsbeispiele ver- 
. „ wiesen. 

Die Fig. 2 bis 6 zeigen die eingangs bereits erwthnte, 
haupts^chliche Einsatzmdgllchkeit der Erfmdung, nSlm- 
20 lich eine Badstatlon einer Galvanisieranlage, die gem§B 
der Erfindung ausgestaltet ist, einschlieBlich der Trans- 
portmittel fur das Behandlungsgut Es kdnnen eine Rei- 
he solcher Badstationen hintereinander vorgesehen 
seln, um Behandlungen mit unterschiedlichen B&dem 
25 durchfiihren zu kdnnen. 

Im Badbeh^ter 1 befindet sich die nicht dargestellte 
Badflussigkeit Das in Pfeikichtung 2 eingefOhrte Be- 
handlungsgut wird zwischen FQhrungsrollen, Trans- 
portrollen und den noch naher zu erlautemden Wisch- 
30 rollen hindurchgefuhrt. Das Behandlungsgut kann ge- 
m&B diesem Ausfuhrungsbeispiei der Erfmdung hori- 
zontal transportiert und behandelt werden. Ns^ der 
Behandlung tritt das Gut in Pfeilrichtung 3 aus der Anla- 
ge wieder heraus. In den Bereichen 4 und 5 sind lediglich 
35 Transport- und/oder FQhrungsrollen vorhanden und 
dargestellt, wahrend im Bereich 6 zusatzlich zu etwai- 
gen Transport- und/oder FQhrungsrollen auch nodi 
Wischrollen gemSB der Erfindung vorgesehen sind. Die- 
se sind im einzelnen anhand mehj-erer AusfQhnmgsbei- 
40 spiele der Fig. 6 bis 12 erlSutert, wobei der Absclmitt 6 
in Fig. 3 dem Ausfuhrungsbeispiei der Fig. 7, 8 oder 9 
entspricht 

Die Bewegungsbahn fOr das Behandlungsgut hat die 
in Fig. 2 mit "a" bezeichnete Position und Breite. Die 
45 Bewegungsrichtung 2—3 verlauft in Fig. 2 senkrecht 
zur Zeichenebene. Neben der Bewegungsbahn des Be- 
handlungsgutes befmdet sich in diesem Beispiel eine 
Transportvorrichtung 7, um ein in Fig. 2 mit Ziffer 8 
angedeutetes plattenfdrmiges Behandlungsgut an ei- 
50 nem seitlichen Rand 8' mit Transportmitteln in Form 
einer KJammer 9 klenunend zu eifassen und in der 
Transportrichtung 2—3 zu bewegen. Eine solche Trans- 
portvorrichtung ist Gegenstand von DE-OS 36 24 481, 
auf deren Offenbarungsinhalt hiermit Bezug genonunen 
55 wird. Doch ist die Er&idung nicht auf die Verwendung 
einer derart gestaiteten Transportvorrichtung be- 
schrankt Dieser seitliche Halt des plattenfOrmigen Be- 
handlungsgutes durch die Klammem 9 hat besonders im 
Zusanunenhang mit dem erlAuterten 'nuten", d. h. dem 
60 HindurchdrOcken oder -saugen von Elektrolyt durch die 
Bohrldcher des Gutes einen besonderen VorteiL Bei die- 
sem Fluten entsteht in der Fiutimgsrichtung ein entspre- 
chender Druck auf das Behandlungsgut Die seitlich am 
Behandlungsgut fest angreifenden Klanmiem verhm- 
65 dem, daB die jeweilige Platte durch den Plutdruck ver- 
schoben wird. Die vorgenannten Bohrlddier und die 
Mittel zum Fluten sind ailerdings aus GrOnden der 
Obersichtlichkeit nicht in den Fig. 2 bis 6 dargestellt 
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Hierzu wird ebenfalls auf die nachfolgenden AusfOh- 10 entspricht. ist die Umfangsgeschwindigkeit und/oder 

Kl<«>^«-.9. bestehend Uufrichtung der Wischroufn deraJdaflS dlr 

aus 2wei BOgeln 11, bildet em Transportmittel 10. Stat- fang der WischioUen 15 relativ zm^eweiligen Oberfla- 

P^^IS'i'^7i'tr^-'fT^^^ <*edestransportiertenBehandlungsg3Kgtst 

I w IS Pfeilnchtung 13 (sie- 5 mit wini aber die gesamte Lilnge der Wischrollen 15 eta 

tr ^^}ZT^^ ^t^^'^u Wischeffekt auf dieOberfllchen des GutesS ausgeUbt 

SefiS™ t Z^'ir^ ^"^^^ ^ ^2**." Die Lange der WischroUen 15 eretreckt sich Ober die 

5f/Dl^;^nrcfH^r^r%^^ querzurTransportriclitungverlaufendenBreitedesBe- 

7^ I Q T^sPortvorrich. handlungsgutes. d. h. etwa den Betrag a in Ffg. Z Es 

^l^Af^TS:,^i^t^'^^^T'^l^^r.'^^'^ " kannaberauchSehandlungsgutgeringererBreitebeS 

Bereich des Trums 12* heraus m den des in Fig. 4 oberen beitet werden. wobei dann ledigUcli eine TeiliSnee der 

Trums 12 gelangen. werden die beiden BOgel 11 der Wisdivorrichtting 15 m^SiuS D " fiaSS des 

Klammern 9 etwas ausemandergezogen, so daB zwi- elektrolytisclien fades ist gesSt mitSSee! 

schen ihnen em Abstand bMteht (siehe rechte Seite der geben. womit sich also da! zu bSS GuTsS 

T^portYorriditui«7 in Fig. 2).m«^^ ,5 die Wischvorriclitungen unterhalb dSXSegeU 

,^i^5n ^T^ i?l Betandlungsgut mit einer be- der BadflDssigkeit befinden. Dies kLn LSdte Qbi? 

SaiSS^f - f " Ausfahrungsbeispieie gelten. Wie datSrSSe 

uisKeitmaertocniung2-3. Ausfflhrungsbeispie ze gt empfiehlt es sich bzw ist in 

Rg.5 2eigtd,eTVans^^^ derRegelnotwendifedaTBeh^dlungSutaS^^ 

aiK m erachthch^ daB mi Bereich des Trums 12dmxdi » denSeitenoderFiachengemjSdrES^gzuS^ 

Airflaufen ernes der BOgel II einer Klammer auf ein deln,dh.anderinrig.^3und6obererm^^^^^ 

S^,!;^i'?!?'K**«'^?r«*" Klammem9indieOf- unteren Fiache. wie^ strauch auTdertioriS,^^^^ 

h!^ ™ B«hnbereich zweier WischroUen 15 etgibt. die ton oben bS^^n 

drn^^iBS^rS'^.'^"'''^^?*'^*^^'^^^^ untenandenmchendesBehandlung°^tesSafa 
den und die BOgel der Klammern 9 hegen unter Wir- 25 Fallen, m denen eine Behandlung nur liner der Fiachen 

Si R«T«^f^^r T «'>'^'^«'«'"der Klemmkraft des Behandlungsgutes erfo«lerUchTt.Sgt danL vVm 
am Rand 8' des Behandlmigsgutes an CTransportstel- Prinzip her der E^atz einer WischroSXS^eS 

z.T^iSSrt^ ^^""^ diese Einzelheit £^30^^^^^^^ 

Z.T. un Schratt darsteUende Fi^ 6 zeigt zwei Wischrol- 30 In der Regel empfiehlt sich erne gewisse Andruck- 

6 7 « JSau^^EL^^* em Zahmjdgetriebe kraft zwischen den Wug^ sTdefChrJi^^utd 

16. 17 gegenttufig bewegt werden. Hierzu dienen u. a. den Oberflachen des Behandlunesmtes Hie t R ^i^ric 

^oh!n "^1 "["te'iander kammen. Die anodi- richtung 22 drOckenden Feder 23 aufXacht werden 

schen WBchroU™ 15 sind Ober Kontaktsoheiben 20 und 35 kann. Um unterechiedlich dicL BSEsKuT be^ 
daran gleitende Stromkontakte 19 sowie Zuleitungen 18 beiten zu kennen ist hierzu X obeH^r vSo^^^^ 
an den Pluspol der Stromquelle angeschlossen. Das hier in einer SchlitzfoLSSS und k^ d^^^^^^^ 
nurteilweisedargestelltekathodischeBehandlungsgutS einer VergrdBeruM derS d^ Be^ 
KesttlTueSrSSwih^^ entgegend'lSLt.g^ituJt"^^^^^^ 
J^Ore;'Se^?u^et^ai?S;: « S.t?S»ur^tle¥X^£^dt£^^^^^^^ 
tenunddeMetalUonendesHektrdyten^^^^ S^^SSSig 24 Jd eLen^'^'^^5cLn"S 

und durchlassenden Matenal versehen. Dieses Material Seitenwand des Badbehaitere 1 undS Sren £ 
^1 elas^ch und von emergewissen Weichheit sein, um Ben gelegenen Wand 27 gemBfi KdlridSuM 
beimEntlanggleiten an der Wai«noberfiache diese mcht 45 fen. rjciincmung.«ausiau- 
fen^^fi^'^'f ":P'''P''^*'^J"'"?«|8endeneektroly- Die Umfangsgeschwindigkeit und/oder Drehrichtung 

,i^f„r'^'^'''tr*^*'''i'"«^^^**°"'«***°*''*- deranodischenVBchroUellSanihrerBeSSS 
mr em filzarttger Kmists of z. B. aus Pblypropylen. Da- len mit dem eine bestimmte TramportSSSe t 

RfeZfdTrl • '^t^T"-''''-^'^^"'^^ der Textilstoff aufweisenden Gut kann durch Steu!run| des^SS 
l^Ltef*™T^'™''c"V^'''"w » WischroUen entsprechend geandert undaS .ten 

P?al^foh''h?T'^t"- Materialien sind in der gewflnscbtcn Wert ein^estellt werdea Auch sind £ 

nh^rt» der Verwendung m FUtem bekannt Der steUungen der Andruckkraft der Feder 23 odw ehies 
pberzug kann auch aus emem offenporigen Kunststoff anderen Andnickmittels mflgUch. Hiermit S 
£ Dteser wLfhlt/ff ^""S^"*^ Anfordenfngen St S ZWanp^ 

,«rf!r.y wh.!- ? 7 l^e Wischbeiage 55 sen, erne mOglichstweitgehendeStdrung der Diffusio^- 

aus anderen Matenalien - elastisch s«n,^t er sich schicht an der Oberflache der Ware, in der ObUcherwd- 
^« ^^''''llf r '^^'iH "^"^ 9berfiache etwas se eine lonenverarmung stattfindet. ^u erreichen. 
zusammendrilcken und danach wieder m die ursprOngli- Bei der nachfolgendin Beschreibung von er&idungs- 
SftSur^hSwfu''-", yojgenamite HOssig- gemaBen AusfOhrungsbeispielen in dir Ausg^Sg 

wen„ ~^«^ -^ zmnmdest dann erforderUch, so und Anordnung von WischroUen 15 oder enlprechend 

S^^^pfetS^^ll'^'^?'®'"'^"^"*^^ wirkendenWischteUensindnurdieseBauteilederS 
^fl^ K «J"«*lieflBch von Zu- und Ableitmigen des Elek- 

SSl^^. « "J^'**' ««>Jyten dargesteUt und eriautert Es versTeht sich. daB 

wihr^n^^^^. A . • u „ J, J ™u Transportmittel des Behandlungsgutes und An- 

JZ^^^^ etwaige AntoebsroUen un^ Fflhrungs- es triebsmittel fflr die Wischteile. sowie StromzufOhrungen 
rollen (aehe Ziffer 4 und S) erne Umfangsgeschwmdig- gehfiren, die beispielsweise in den Fig. 2 bis 6 dargesteUt 
keit haben, die in GrtJBe und Richtung da- Transport- und vorstehend eriautert sind. ZusatzUch zu den dort 
nchtung2-3und-geschwiiKUgkeitder.Tlransportmittel beschriebenen Tran^rtmhteln, oder ansteUe dieser 
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Transportmittel ist es beispielsweise auch mdglich. je- das innere Rohr 30 und der auBere Oberzug 31 vorgese- 

weils zwischen zwei Wischrollen Transportrollen vorzu- hen. An die Stelle des mit den Bohningen 34 versehenen 

sehen, wobei die kathodische Stromzufuhrung mittels Rohres 30 kann auch ein rohrfonniges Streckmetall 

Schleifkontakten auf einen Randbereich des Behand- oder Drahtgitter treten. 

lungsgutes erfolgt Soweit nicht bereits in der Zeich- 5 Es versteht sich, daB der Wischuberzug 31 die jeweili- 

nung dargestellt besitzt das zu behandelnde Gut Bohr- ge Wischroile 15 auf ihren gesamten Umfang umgibt 

Idcher und es sind Mittel vorgesehen, um diese Bohrld- Dies gilt fur samtiiche Ausfuhrungsbeispiele, welche 

Cher zu ''fluten", d. h. den Elektrolyt durch sie hindurch- WischroUen zeigen. Die Wischrollen sind allgomein mit 

zufuhren. 15 und einem zugehorigen Pfeil beziffert; ungeachtet 

Grunds^tzlich gilt, daB die im Elektrolysebad befindli- 10 ihrer jeweils etwas unterschiedlichen Ausgestaltung. 

chen Teile, wie das Rohr 30 und das nachstehend erlSu- Im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 9 bis 14 ist der Auf- 

terte Streckmetall oder Drahtgitter 32, aus einem Mate- bau der Wischrollen ebenso wie im Beispiel der Fig. 7, 

rial bestehen mUssen, das im Bad unter den Elektrolyse- namlich aus einem inneren Rohr 30, einem Streckmetall 

bedingungen nicht angegriffen wird Geeignet sind z. B. oder dergleichen (siehe oben) 32 und dem die WiscfaroU 

Titan, mit Platin beschichtetes Titan, Edelmetall, Edel- 15 le und damit auch das Rohr 30 umgebenden Oberzug 31. 

metallbeschichtung oder Edelmetalloxyde. Dies kann Die Zufilhrung des Elektrolyt erfolgt im Beispiel der 

beispielsweise gemaB dem Ausffihrungsbeispiel der Fig. 9 mittels mit Bohrungen oder Schlitzen 36 versehe- 

Fig. 7 derart geschehen, daB Wischrollen in Form von nen Zufuhrrohren 37, die sich oberhalb des freien Rau- 

metallischen Rohren 30 mit dem vorstehend erlauterten mes 38 zwischen zwei Wischrollen 15 befinden. Nach 

filzartigen Oberzug 31 und einem dazwischen befindli- 20 Durchlaufen der Zwischenraume 38, der Bohrldcher 42 

chen Streckmetall 32 vorgesehen sind, welche das Rohr und der darunter befmdlichen Zwischenriume 39 wird 

30 und den Oberzug 31 formschlussig miteinander ver- der Elektrolyt von Auffangbeh&Itern 40 aufgenommen 

bindet Anstelle des vorstehend erw^ten, bevorzugt und einer Filterpumpe zugefOhrt 

rohrformigen Streckmetalles kann auch ein bevorzugt Wena eine obere und eine untere AATischroUe einander 

rohrfdrmlges Drahtgitter, das an den Drahtkreuzungs- 25 gegenaberliegend vorgesehen sind (beispielsweise in 

punkten verschweiBt ist, oder auch eine gelochte R5hre der AusfOhrung gem&B Fig. 9), so kfinnte alternierend 

vorgesehen sein. In diesem Ausfflhningsbeispiei bildet die obere WischroUe anodisch und die darunter beHndli- 

das Rohr 30 eine unldsliche Anode, die selber kein Me- che Wischroile kathodisch geschalten werden und um- 

tall abgibt, sondem nur eine stromabgebende Funktion gekehrt Ein solches Verfahren und eine zugeh5rige An- 

hat Das abzuscheidende Metall befindet sich hier im 30 ordnung sind in der fliteren Patentanmeldung P 

Elektrolyten. Es ist aber auch mdglich, das abzuschei- 41 06 3333-45 der Anmelderin dargestellt und beschrie- 

dende Metall als Idsliche Anode im Rohr 30 oder in ben. Auf deren Offenbarungsinhalt wird hiermit Beziig 

einem anderen Wischelement zu deponieren. Beim genommea 

Durchlaufen des Behandlungsgutes 8 werden die Ober- Dbs AusfOhrungsbeispiel der Fig. 10 zeigt Wischrol- 
zQge31 etwas zusammengedrQckt Der Elektrolyt wird 35 len IS ebenfalls in der AusfOhrung gemaB Fig. 7 bei 
gemflB Pfeilen 33 zugefflhrt Auch dies kann unter Behandlung von plattenfdnnigem Gut 8, insbesondere 
Druck erfolgea Er durchsetzt auch hier die nidit darge- Leiterplatten, das mit Bohrla<^em 42 versehen ist Der 
stellten BohrlQcher der zu behandebiden Platte. Wie Elektrolyt wird mit Druck durch den Schlitz 41 einer 
spftter am SchluB der Beschreibung erwflhnt gUt auch SchwalldQse 63 nach oben (Pfeil 43) durch die darilber 
hier, daB bei einem der AusfOhrungsbeispiele dargestell- 40 befmdlichen Bohrldcher 42 und von dort zurttck mittels 
te Merkmale und Details auch bei anderen AusfQh- Unterdruck durch neben der SchwalldOse 63 befindli- 
rungsbeispielen verwendet werden kdnnen. Dies gilt chen Bohrldcher 42 (Pfeile 44) gefdrdert Dabei wird 
insbesondere fiir die Mittel zur DurchfOhrung des Flu- oberhalb des Gutes 8 ein gewisser Stau 45 an Elektrolyt 
tens der Bohrldcher 42 des zubehandehdenGutes. Die- (mit Elektrolytoberflilche 45') aufgebaut, welcher die 
ses und auch die Obrigen AusfOhrungsbeispiele zeigt, 45 uberzuge der beiden oberhalb des Gutes 8 befindlichen 
daB der Abstand zwischen der Anode (hier das Titan- Wischrollen mit Elektrolyt versorgt, wahrend die unter- 
rohr 31) und der Kathode (gleich der Ware 8) sehr ge- halb des Gutes befmdlichen >^ischrollen durch die Elek- 
ringist,sodaBpraktischkeineStreuungenentstehea trolytstrome 44. sowie durch den Qber den Rand der 
Das Ausfuhrungsbeispiel der Fig, 8 Ihneh dem der SchwalldOsen-Oberseite abflieBenden Elektrolyten be- 
Fig. 7. Fig. 8 zeigt aber eine der AusfOhrungsmdglich- 50 netzt werden. Letzterer erreicht im engen Spalt zwi- 
keiten, um den Elektrolyt durch Bohrldcher 42 des Be- schen dem Behandiungsgut und der Schwallduse eine 
handlungsgutes hindurchstrdmen zu lassea Hierzu sind hohe Geschwindigkeit, wodurch dort ein niedrigerer 
die Rohre 30 mit Bohrungen 34 versehen, die mehrere Druck als in dem Elektrolyten oberhalb des plattenfdr- 
Funktionen habea Zum einen wird der Elektrolyt im migen Behandlungsgutes entsteht Dieser Differenz- 
Rohrinnem 35 zugefOhrt und durdi die Bohrungen 34 55 druck bewirkt das Durchsaugen des Elektrolyten durch 
an den Oberzug 31 weitergegeben. Femer wird der die Bohrldcher 42 Eine solche Schwalldiisenanorxinung 
Elektrolyt vom Innern des Rohres 30 durch die Bohrun- kann alleine oder in Kombination mit anderen, der "Flu- 
gen 34 dieses Rohres und den VTischQberzug den Bohr- tung^ dienenden Mitteln (siehe hierzu die Qbrigen Aus- 
Idchern 42 der Platte 8 zugefOhrt, strdmt durch diese fOhrungsbeispiele) fur das Hindurchbewegen des Elek- 
hindurch und gelangt in das Innere der jeweiligen Ge- eo trolyten durch die Bohrldcher 42 vorgesehen werden. 
genrolle, deren Rohr 30 ebenfalls mit Bohrungen 34 Die zum Fluten nach der Erfindung mdglichen Mittel 
versehen ist. Dabei kann der Elektrolyt in dem einen kdnnen auch diffusionsarme Schichten in den Bohnm- 
Rohr unter dem Druck einer Pumpe stehen und in der gen 42 beseitigen, so daB an den Innenwandungen der 
auf der anderen Seite des Behandlungsgutes befindli- Bohrungen 42 ein hinreichender MetaUniederschlag 
chen Gegenrolle aus den Bohrldchern herausgesaugt es stattfindet Hmzu konmit. daB durch den Wischeffekt 
werden. AuBerdem kdnnen die Bohrungen 34 dazu die- der OberzQge der Wischrollen an der Ober- und Unter- 
nen, daB sich das Material des Oberzuges 31 in ihnen seite des Gutes die Oberfiachenspannung der in den 
festkrallt in dieser bevorzugten Ausfuhrung sind nur Bohrungen 42 befindlichen FlOssigkeitss&ulen stdrt tmd 
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damit der angestrebte Effekt unterstfltzt wird. Wie ein- ander angeordneter Reihe von Stutzen 65 eintritt Im 

gangs bereits erwMint, wirken also die VerfahrensmaB- Ausfflhrungsbeispiel der Rg. 13 erstreckt sich die Saug- 

rahmen und Mittel zum Wisdien der Oberfiachen des strecke 72 der Saugseite ebenfaUs Ober die gesamte 

gatteitfOrmigen Gutes und zum Durchfluten der Bohr- Breite a. Somit ist in diesen AusfOhrungsbeispielen mit 

Wcher 42 des plattenfflrmigen Gutes funktioneU und 5 Schwalldiise63dafQrgesorgt,daBgeinaBderErfindung 

synergistisA zusammen. zusatzlich zu der Oberflachenbehandlung des Gutes 8 

Das Ausfflhrungsbeispiel der Fig. 1 1 ist eine Variante durch die Wischrolle 15 eine intensive Durchstrdmune 

des BnspielK dw FJg. 10. Hier ist im linken RoUenpaar der Gutbohrungen 42 durch den Elektrolyt erfolgt und 

eme obere Wischrolle 15 und eine untere AndnickroUe zwar flber die gesamte Breite a der in Richtdng 2-3 

64, sowie m dem rechts dargestellten RoUenpaar eine 10 gefdrderten WerkstUcke. Ein derartiges intensives 

obere AndrudcroUe 64 und eme untere WischroUe 15 Durchsetzen der Gutbohrungen 42 durch den Elektro- 

vorgesehen. Die AndruckroUen kdnnen die Funktion lytstrom und damit ein entsprechend starker Nieder- 

von TransportroUen oder von StutzroUen haben. die mit schlag der Metaliisierung an den InnenwSnden dieser 

entsprechendem Drudc am Behandlungsgut anliegen. Bohrungen, und zwar dabei in Kombination mit der 

Jede der anodischen VWschroUen 15 wischt im Sinne der 15 vorbeschriebenen Galvanisierung der Oberflachen des 

&faKtang die ihr zugewandte Flache des Behandlungs- Behandlungsgutes aufgnmd des Wischeffektes, wire bei 

gites 8 und gleichzeitig das ihr zugewandte Ende der den Anordnungen nach dem Stand der TechnikScht 

^^^^ f n f ""Jf ^^J Schwalldilse 63 m6gUch. bei denen der Elektrolytstrom mit groBer Ge- 

Sh^?nf f* ^ Es wird ein m der Transport- schwindigkeit parallel und entlang der WertetOckober- 

nchtung 2-3 aufemanderfolgendes Galvamsieren der 20 flache gefSrdert wird. Hierbei ware es namUch str6- 

Bohrungen 42 von altermerenden Seiten her erreicht mungstechnisch nicht verifizierbar, quer zu dieser StrO- 

Die vorgenannten Tramportrolien 64 sind zumindest mungsrichtung einen Elektrolytstrom dureh die Boh- 

auf der Oberseite des Behandlungsgutes als sich Qber rungen hindurch zu bringea 

w^SfnTk Behandlungsgutes bzw. der Be- Das AusfQhrungsbeispiel der Fig. 14 beinhaltet eine 

hai^lungsbahn eretrMkende Wake ausgebildet. damit 25 Kombination der Anordnung von WischroUen und M- 

hierfurch der Elektrolyt auf dem Behandlungs^^ druckroUen gemaB dem Ausftlhrungsbeispiel der Rg^l 

ZV.?^5? TransportroUen an der Un- mit einer FOhrung des Elektrolyten gemaB dem AurfOh- 

S A„w Behandhingsgutes auch aus mehreren. auf rungsbeispiel der Fig. 9. Es sind dieselben Bezugsziffem 

emer AclBe angeordneten Scheiben bestehen kSnnen. wie in den Fig. 9. 1 i verwendet Zusatzlich stad noch 

zwischen de|ien der Elektrolyt hindurchffieBen kana 30 untere Zuleitungen 37' mit Austrittsflffnungen 36' fflr 

Die Fig. 12 und 13 zeigen weitere Mdglichkeiten des den Elektrolyten vorgesehen. welchen den Elektrolvten 

Emsatees emer SchwalldUse 63. Gemafl Fig. 12 sind von unten nach obenfflrdem. 

zwei Paare WschroUen 15 yor oder nach einer Anord- Das AusfQhnmgsbeispiel der Fig. 15 zeigt eine Ab- 

nung vorgesehen. welche die Schwalldflse 63 mit darin wandlung des AusfOhrungsbeispiek nach Fig. 14 Die 

f''f^i^''^%^<^\^.''''^^'s^^'^^i^^^<>iytBtTdmt 35 WischroUen 15 bestehen hier analog der aiAand der 

m Ri(*tung 79 durch einen Stutzen 65 em, durchsetzt Rg. 8 erlSuterten Ausfflhrung aus einem mit Bohrungen 

?.™t.Boh- 34 versehenen inneren Rohr^30 oder einem 

rungen 66, str6mt (Ziffer 67) entlang der aus Einzelstiik- gen Streckmetall oder einem rohrfOrmigen Drahtritter 

^^'^^'^ Anoden 48 durch den Schlitz 41 und bei denen die Drahte an Uiren KreuzuSpuETve^ 

h«nH?^«tS^!^K?^/**T ^hrungen 42 des Be- « schweUJt sind, sowie aus dem eriauterten Oberzug 31. 

T'' " Innerhalb des um seine Achse 76 umlaufenden Rohres 

Bereich unterhalb des Behandlungsgutes 8. Im emzehien 30 ist ein nicht rotierendes ZufOhrrohr 77 angeordnet. in 

^5l!"nprtWi'i°«T^"f"^u*'"°^^''"''*'^«f^^ dasineinerhiernichtdargesteUtenWeisederElektrolyt 
halt der E)E-OS 39 16 693.7. Auch m diesen AusfOh- eingefuhrt wird, der durch Durchtrittsfiffiiungen. z.B 
rungsbeispielen handelt es sich beim mit Bohrungen 45 Bohrungen, oder Durchtrittsschlitze 78 der Wand des 
versehenen Behandlungsgut bevorzugt um Leiterplat- Rohres 77 wieder austritt, die in Langsrichtung des Roh- 
ra . J . . , res 77 hintereinander Uegen. Es versteht sich, daB das 

F^13zeigt«ne derATOrdnimgltFig.l2to^^ ZufOhrrohr 77 mit den Durchtrittsftffnungen oder 
AiBflUmmg, wobei die gleichen Bezugsziffem verwen- -schlitzen 78 sich tiber die gesamte Lange des Rohres 30 
det sua. Der Unterschied liegt darin, daB beim Gegen- 50 und damit die gesamte Breite a des zu behandehiden 
stand von Rg. 12 der Hektrolyt nach Durchtritt durch Gutes 8 erstreckt Die Durchtrituaffnungen oder 
die Bohrungen 42 na<A unten frei abfBeBt, wahrend -scUitze 78 sind mit ihren Ein- oder Ausgangen zur 
bemi Gegenstand von Rg. 13 zwischen diesem AbfluB Bewegungsbahn 2-3 des Behandlungsgutes 8 geriohtet 
71 und dem Austntt des Elektrolyten aus den Bohrun- so daB der durch die DurchtrittsOffnungen oder -schUtze 
g«a 42 no^ eine Saugstrecke 72 mit Gehause 75 vorge- 55 78 des ZufOhrrohres 77 durchfUeBende Elektrolyt durch 
srten ist Dann wird fiber den Saugstutzen 73 ein Un- die Bohrungen (oder entsprechende SchUtze) 34 des 
terdruck erzeugt, welcher den Hektrolyten nach Passie- Rohres 30 hindurch senkrechte zum Behandlungsgut 8 
TMi emer weiteren Anode 48 m den unter dem Unter- auf dieses auftritt und dessen Bohrungen 42 durchsetzt 
dniclC BtehendenRaum 74 und von dort durch den Stut- Es bewirkt also die Strdmungsgeschwindigkeit des 
zen 73 absaugt. Zum Gegenstand von Rg. 13 wird auf to Elektrolyten durch die Bohrungen oder Schlitze 78 und 
den Offenbarungsmhalt der DE-OS 39 16 694.5 Bezug die Bohrungen 34 hindurch eine entsprechende Verti- 
gOTOimnen. ^ • • . . « . . kalstrfimung durch die Bohrungen 42 der Platte 8 und 

Bei den AusfOhrungsbeispielen der Rg. 10 bis 13 er- damit auch dort die Verbesserung des MetaUnieder- 
streckt sich die Schwalldflse 63 fiber die gesamte Breite schlages. Bei diesem Ausffihrungsbeispiel kann der 
des Behandlungsgutes, d. h. die Breite a im Ausfflhrungs- 55 Elektrolyt im ZufOhrrohr 77 entweder unter Dnick ste- 
teispiel der Fig. 2. Das gleiche gUt ffir den Raum 68 hen und entsprechend durch die Bohrungen oder Schlit- 
(Rg. 12, 13X m weldien die Elektrolyseflflssigkeit fiber ze 78 und die Bohrlficher 42 hindurchgedrflckt werden. 
erne m Quemchtung des Behandlungsgutes hinterein- Oder es wird im Innern des Rohres 77 ein Unteidruck 
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und damit ein Ansaugeffekt erzeugt, welcher den Elek- 
troiyt durch die Bohrl6cher 42 und die Boiirungen oder 
Schlitze 78 hindurch saugt Im letztgenannten Fall kon- 
nen etwa in die Bohrldcher 42 geratene Partikel des 
Wischuberzuges herausgesaugt und fiber das Rohr 77 5 
abgefiihrt und spEter aus dem abgeflihrten Elektrolyt 
herausgefiltert werden. Es versteht sich, daB im AusfOh- 
rungsbeispiel der Fig. 15 ebenso wie bei den Obrigen 
Ausfiihrungsbeispielen eine Reihe von Ldchern 34 kon- 
tinuieriich Qber den Umfang der Rolle 30 verteilt sind 10 
Das vorgenannte Rohr 77 kann sich in einer WischroUe 
sowohl oberhalb, als auch unterhalb des Behandlungs- 
gutes befindea Mit 64 smd auch hier AndruckroUen 
Oder -scheiben bezeichnet, welche um die Achse 64' sich 
drehen und als AnlageroUen oder TransportroUen fur 15 
das hindurchgefuhrte Gut 8 dienen. 

Fig. 16 zeigt schematisch oberhalb der mit Bohrlfi- 
chem 42 versehenen plattenfdrmigen Behandlungsgu- 
tes 8, z. B. eine Leiterplatte, eine Wischrolle 15 in Form 
einer Flutanode, welche den Teilen 30, 31, 77, 78 des 20 
Ausfuhrungsbeispieles der Fig. 15 entspricht Diese Tel- 
le sind hier nur schematisch angedeutet Sofem im Zu- 
fOhrrohr 77 ein Druck des Elektrolyten gebildet wird, 
strdmt er gemfUJ den eingezeichneten Pfeilen durch die 
Bohrlficher 42 nach unten. Wird dagegen im Rohrinnem 25 
77 ein Unterdruck erzeugt, so strdmt der Elektrolyt ent- 
gegen der emgezeichneten Pfeihichtung. Dieses Aus- 
fahrungsbeispiel zeigt als Gegen- oder AndnickroUe 
zwei in Pfeihichtung und damit auch in Transportrich- 
tung 3 der Leiterplatte 8 angetriebene Gegenrollen 48, 30 
die unterhalb der Bohnmgen oder Schlitze 78 des Zu- 
fOhrrohres 77 und damit in der Strdmungsrichtung des 
Elektrolyten einen so breiten Raum 60 frei lassen, da6 
der Elektrolyt ungehindert zwischen den Gegenrollen 
48 hindurchstrdmen kann. Trotzdem ist. aufgrund der 35 
Anordnung zweier symmetrisch zur Wischrolle 15 ange* 
ordneter Gegenrollen fur eine gleichmftBige Verteilung 
des Druckes der Wischrolle 15 auf die Gegenrollen 48 
gesorgt Diese Gegenrollen sind an ihrer Oberflflche mit 
einer Isolierung versehen, oder sie bestehen aus Kunst- 40 
stoff. 

Fig. 17 zeigt in einem LSngsschnltt das Ausfflhrungs- 
beisptel einer Flutanode, wie sie in den Fig. 15, 16 nur 
schematisch dargestellt und mit den Ziffem 30, 31, 77, 78 
deklariert ist Es sind die gleichen Bezugsziffem verwen- 45 
det wie in den Fig^ 5, 6, 15 und 16. Auf die zugehdrigen 
Beschreibungen dieser Hguren wird verwiesen. Die im 
oberen Bereich der Fig. 17 dargestellte Flutanode 30, 
31, 77, 78 ist gegen den Druck der Fedem 23 mit ihren 
Lagerungen und ihrer Antriebswelle 49 in Vertikahich- 50 
ttmg beweglich. Dies ermoglicht einen Hdhenausgleich, 
um in ihrer Dicke unterschiedliche Flatten 8 behandek 
zu kdnnea Die Stromzufuhrungen erfolgen Qber Klam- 
mem 9, 1 1, die an den einen Pol des Gleichrichters ange- 
schlossen sind und diesen mit dem zu behandelnden Gut 55 
verbinden, sowie durch Schleifkontakte 50, die mit dem 
anderen Gleichrichterpol verbunden sind und diesen an 
die Antriebswelle 49 der Flutanode anschlieBea 

Ferner ist hier eine mindestens an der Oberfiache aus 
elektrisch nicht leitendem Werkstoff bestehende An* eo 
druck- Oder GegenroUe 51 vorgesehen, die an ihrem 
Umfang mit Drainagerinnen 52 versehen ist, wobei die- 
se Rinnen mit der LSngsachse 53 dieser Rolle 51 einen 
Winkel, hier einen spitzen Winkel, bilden. Hiermit wird 
der aus den Bohrl5chem 42 nach unten austretende es 
Elektrolyt weggef6rdert In diesem Fall wird, wie die 
eingezeichneten Pfeile zeigen, der Elektrolyt durch 
Druck in Pfeilrichtung 55 gef6rdert und gemSB den Pfei- 



len 54 durch die Bohrungen oder Schlitze 78 und an- 
schiieBend durch die Bohrlocher 42 hindurch befardert 
und in die Drainagerinnen 52 geleitet Statt dessen 
kdnnte auch am oberen Ende 77' des Rutrohres entge- 
gen der Richtung des Pfeiles 55 gesaugt werden, womit 
der Elektrolyt von den Drainagerinnen 52 her durch die 
Ldcher 78 und entgegen der Pfeihichtung 54 nach oben 
gesaugt wird. Die Flutanode wird von ihrer Welle 49 in 
einer Drehrichtung (siehe Pfeil 57) angetrieben, die ent- 
gegengesetzt zur Drehrichtung gemaB Pfeil 58 der An- 
Uiebswelle 56 der GegenroUe 51 gerichtet ist Mit 50 ist 
ein Schleifkontakt der Stromzufuhr zur Antriebswelle 
49 beziffert Die Flutanode ist an ihrem einen Ende mit 
innen- und auBenseitigen Gleitlagem 59 fOr das Rohr 30 
und 59' fur die Antriebswelle 49 versehen. Die vorge- 
nannten Gleidager 59, 59' befinden sich am Umfang 
bzw. am Innendurchmesser einer stationSren Lager- 
schale 79, die Ober eine Strebe 80 am nicht n&her be- 
zeichneten Gestell dieser Anordnung gehalten ist und in 
einer Ausnehmung 81 um eine gewisse Wegstrecke ver- 
tikal beweglich gef Ohrt ist 

In manchen Fallen, z. R bei Leiterplatten, bei denen 
die Bohrlochwandungen zunSchst nur mit einer leitfthi- 
gen, keine grdBeren Stromdichten vertragendea leitfa- 
higen Schicbt beschichtet sind, ist (siehe Fig. 3) im ersten 
Teil des Behandlungsabschnittes 6 zu Beginn zun^chst 
mit geringeren Stromdichten zu arbeiten. Ist dort eine 
ausreichende Metallschicht abgeschieden worden, so 
kann dann im Verlauf des Transportes des Behandlungs- 
gutes durch den Abschnitt 6 in Richtung 2—3 durch an 
sich bekannte MaBnahmen die Stromdichte des Galva- 
nisiervorganges erhdht werden. 

Das Verfahren und die Anordnungen nach der Erfin- 
dung smd auch fOr die Behandlung eines plattenformi- 
gen Gutes geeignet, das senkrecht in Behandlungsbader 
eingehangt wird und dort wShrend der Behandlung ver- 
weilt Es ist also nicht nur fOr den kontinuierlichen 
Durchlauf des Behandlungsgutes vorgesehen, sondem 
auch einen diskontinuierlichen Betrieb, indem das Gut 
in eine Station emgelegt wuxi und dort sich der Behand- 
lung unterzieht Wahrend dieser Behandlung wird ge- 
wischt und geflutet Es erfolgt also ein "periodisches" 
Wischen und Fluten wShrend der Periode der betreffen- 
den Badbehandlung. 

Aile dargestellten und beschriebenen Merkmale und 
ihre Kombinationen miteinander sind erfmdungswe- 
sentlich. SinngemaB kdnnen bei einem der Ausfuhrungs- 
beispiele beschriebene Merkmale und Details auch bei 
anderen Ausfuhrungsbeispielen verwendet werden. 

PatentansprOche 

1. Verfahren zum elektrolytischen Behandehi von 
plattenformigem und mit Bohrungen versehenem 
Behandlungsgut, insbesondere in Form von mit 
Bohrlochem versehenen Leiterplatten, das von 
Transportmitteln durch ein Behandlungsbad hin- 
durchbewegt, oder zu einer Behandlungsstation ge- 
fuhrt wird, wobei Mittel zur Reduzierung der Dicke 
einer an Metallionen verarmten Zone (Diffusions- 
schicht) vorgesehen sind, die sich im Kontakt mit 
dem Behandlungsgut befmden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei Vorhandensein einer Anode und 
eines kathodischen Behandlungsgutes (KX oder 
Vorhandensein eines anodischen Behandlungsgu- 
tes und einer Kathode die zu behandelnde Fl^che 
(Kl) des Gutes kontmuierlich und maschinell ge- 
wischt wird und daB der Elektrolyt mit einer zur 
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Ebene des Behandlungsgutes senkrechten Bewe- 
gungskomponente bewegt und durch dessen Boh- 
rungen oder Bohrldcher (42) hindurchgeleitet wird 
2. Verfahren 2um elektrolytischen Behandeln, von 
plattenffirmigem und mit Bohrungen versehenem 5 
Behandlungsgut, insbesondere von mit Bohrid- 
chern versehenen Leiterplatten, das von Transport- 
mitteln durch ein Behandlungsbad hindurchbewegt, 
Oder 2u einer Behandlungsstation geftthrt wird. wo- 
bei Mittel zur Reduzierung der Dicke einer an Me- 10 
taliionen verarmten Zone (Diffusionsschicht) vor- 
gesehen sind, die sich im Kontakt mit dem Behand- 
lungsgut befmden, insbesondere nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafi eine Relativbewe- 
gung zwischen einem kathodischen oder anodi- 15 
schen Behandlungsgut (8) emerseits und einer ano- 
denseitigen oder kathodenseitigen maschinellen 
Wischvorrichtung (15; 4^ 47; 53; 59) andererseits 
erfolgt, welche zum StSren und zumindest teilwei- 
sen Zerstdren der Diffusionsschicht direkt zur glei- 20 
tenden Anlage auf die Oberflfiche des Behand- 
lungsgutes gebracht wird und daB der Elektrolyt 
mit einer ziu* Ebene des Behandlungsgutes senk- 
rechten Bewegungskomponente bewegt und durch 
dessen Bohrldcher (42) hmdurchbewegt wird. 25 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die vorgenannte Relativbewegung 
von einer Transportbewegung (2-3) des kathodi- 
schen Oder anodischen Behandlungsgutes (8) zu der 
anodenseitigen oder kathodenseitigen Wischvor- 30 
richtung (15; 46, 47; 53; 59) geschaf fen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bewegung des kathodischen 
Behandlungsgutes (8) relativ zu einer anodenseiti- 
gen Wischvorrichtung (15; 46. 47; 53; 59) erfolgt, 35 
welche einen Oberzug (31; 54; 61) aus euiem den 
Elektrolyt aufnehmenden und durchlassenden Ma- 
terial aufweist, und daB zum StSren, zumindest Re- 
duzieren der Diffusionssdiicht der Oberzug direkt 
zur gleitenden Anlage auf die Oberflache des Be- 40 
handlungsgutes gebracht wird, wahrend zur Redu- 
zierung der Diffusionsschicht in den Bohriachem 
des Behandlungsgutes gleichzeitig der Elektrolyt 
mit einer zur Ebene des Behandlungsgutes senk- 
rechten Bewegungskomponente bewegt und durch 45 
dessen Bohrldcher (42) hindurch bewegt ("geflutefl 
wird. 

5. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB entweder eine Ober- 
flache Oder beide Oberfiachen ernes plattenfOrmi- 50 
gen Gutes gewischt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die anodenseitige 
Wischvorrichtung (15; 46, 47; 53; 59) an ihrer Anla- 
gesteUe oder -flache zur Oberflache des Behand- 55 
lungsgutes (8) eine Eigengesdiwindigkeit besitzt, 
die von der Geschwindigkeit einer Transportbewe- 
gung in GrdBe und/oder Richtung abweicht 

7. Verfahren nadi emem der Ansprilche 2 bis 4 oder 

6, dadurch gekennzeichnet, dafi un Falle einer beid- 50 
seitigen Behandlung des Behandlungsgutes (8) des- 
sen Relativgeschwindigkeit zu der Wischvorrwh- 
tung auf seiner emen Oberflache entgegengesetzt 
2u seiner Relativgeschwindigkeit zu der Mschvor- 
richtung an seiner andcren Oberflache gerichtetist 65 

8. Verfahren nach emem der Ansprilche 2 bis 4 oder 
6. dadurch gekennzeichnet, daB im Falle einer beid- 
seitlgen Behandlung des Behandlungsgutes (8) des- 
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sen Relativgeschwmdigkeit zu der der Wischvor- 
richtungen auf seinen beiden Oberflachen gleichge- 
richtetist 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Relativgeschwin- 
digkeit zwischen Behandlungsgut und \^hvor- 
richtung gering ist, z. B. bis nahezu Null. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet. daB ein Druck d^r Wisch- 
vorrichtung auf das Behandlungsgut ausgeflbt wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei Vorhandensein 
eines elastischen Oberzuges der Wischvorrichtung 
der Oberzug gestaucht oder gepreBt wird 

12. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Veriauf der Bewe- 
gung (2-3) des Behandlungsgutes (8) durch die Be- 
handlungsstrecke die Stromdichte des Galvanisier- 
stromes erhSht wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Elektrolyt mit 
Druck durch die Bohrldcher (42) hindurchgefOhrt 
wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Elektrolyt mittels 
Unterdruck aus den Bohriachem (42) herausge- 
saugt wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Wischen der Fia- 
chen und das Hindurchleiten des Elektrolytes durch 
die Bohridcher unterhalb des Badspiegels (25) und 
damit innerhalb der BadflOssigkeit erfolgt 

16. Anordnung zum elektrolytischen Behandeln 
von plattenfdrmigem und mit Bohrungen versehe- 
nen Behandlungsgut, insbesondere von mit Bohria- 
chem versehenen Leiterplatten, das von Transport- 
mitteln durch ein Behandlungsbad hindurchbewegt, 
Oder zu einer Behandlungsstation gefUhrt wird, wo- 
bei Mittel zur Reduzierung der Dicke einer an Me- 
taliionen verarmten Zone (Diffusionsschicht) vor- 
gesehen sind, die sich im Kontakt mit dem Behand- 
lungsgut befinden, insbesondere zur DurchfQhrung 
des Verfahrens nach emem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB Mit- 
tel (W) zum Wschen der Oberflache oder der 
Oberflachen entweder eines kathodischen Behand- 
lungsgutes (K) Oder eines anodischen Behandlungs- 
gutes und ferner Mittel zum Bewegen des Elektro- 
lyten in einer vertikal zur Ebene des Behandlungs- 
gutes (8) veriaufenden Str5mung durdi dessen 
Bohrldcher (42) vorgesehen sind. 

17. Anordnung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fQr das Auftragen von Metall die 
Wischvorrichtung an der Anode vorgesehen ist 

18. Anordnung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die anodenseitige oder katho- 
denseitige Wischvorrichtung (15; 46, 47; 53; 59) mit 
emem Oberzug (31) versehen ist und an der Ober- 
flache des kathodischen oder anodischen Behand- 
lungsgutes (8) anliegt, und daB far eine Relativge- 
schwindigkeit zwischen Behandlungsgut und 
Wischvorrichtung gesorgt ist 

19. Anordnung nach Anspmch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wischvorrichtung oder mehrere 
Wischvorrichtungen sich tlber die gesamte, etwa im 
rechten Wmkel zur Transportrichtung verlaufende 
Breite oder den Umfang des transportierten Be- 
handlungsgutes erstreckt oder erstrecken und daB 
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die Reladvgeschwindigkeit zwischen Behandlungs- 
gut und Wischvorrichtung zumindest durch die 
Transportgeschwindigkeit des Behandlungsgutes 
relativ zur Wischvorrichtung gebildet ist 

20. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 6 bis 1 9, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB der Uberzug (31) mit 
einer eingestellten Andruckkraft an der Oberflache 
des Behandlungsgutes (8) anliegt 

21. Anordnung nach einem der AnsprUche 16 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der Uberzug (31) aus 10 
einem gegen den Elektrolyten chemisch wider- 
standsf fthigen Material z. B. einem Kunststoff, be- 
steht. 

22 Anordnung nach Ansprudi 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Oberzug aus einem offenpongen 15 
ICunststoff besteht, der flfissigkeitsdurchlSssig und 
abnebfest ist 

23. Anordnung nach Anspruch 21 oder 22, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Oberzug (31) aus einem 
elastischen Material besteht 20 

24. Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wischvorrichtung 
aus zumindest einer Wischrolle (15) besteht, deren 
Umfang mit dem Oberzug (31) versehen ist, daB ein 
Antrieb zum Drehen der Wischrolle oder der 25 
WischroIIen vorgesehen ist, wobei die Drehrich- 
tung und/oder die Umfangsgeschwindigkeit der 
Wischrolle oder der WischroUen in Bezug auf die 
Transportgeschwindigkeit und/oder Transport- 
richtung des Behandlungsgutes (8) eine Relativge- 30 
schwindigkeit z¥(nschen Anlage stelle oder Anlage- 
fl&che der Wischvorrichtung und der Oberflflche 
des Behandlungsgutes ergibt 

25. Anordnung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wischrolle oder die WischroUen 35 
(15) aus einem geiochten metallischen Rohr (30) 
oder StreckmetaUrohr oder Drahtgitterrohr und ei- 
nem zyiindrischen, die Wischrolle umgebenden 
Oberzug (31) besteht, wobei die Zu- oder Abfuhr 
des Elektrolyten innerhalb des Rohres, Streckme- 40 
talles Oder Drahtgitterrohres erfolgt 

26. Anordnung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wischrolle oder die WischroUen 
aus einem metaUischen Rohr und einem zyiindri- 
schen, die WischroUe umgebenden Oberzug (31) 45 
bestehen, wobei Oberzug und Rohr durch ein da- 
zwischen beHndlicfaes StreckmetaU (32) oder ein 
Drahtgitter aneinander gehalten sind, und daB die 
Elektrotytzufuhrung von einer SteUe (33) auBerhalb 
der WischroUe oder WischroUen zu den Bohrungen 50 
(42) des Behandlungsgutes (8) erfolgt 

27. Anordnung nach einem der AnsprGche 24 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB einer an einer Ober- 
flache des Behandlungsgutes anllegenden Wisch- 
roUe (15) mit Flutungsmitteln eine an der anderen 55 
Oberflache anUegende AndruckroUe (64) gegen* 
QberUegt 

28. Anordnung nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im FaU beidseitiger Galvanisierung 
des Behandlungsgutes in der Behandlungsrichtung eo 
(3) hintereinander Paare einander gegenOberlie- 
gender RoUen angeordnet sind, wobei abwechsebid 
bei einem Paar eine Wischrolle (15) mit Flutungs- 
mittei oberhalb und eine AndruckroUe (64) unter- 
halb des Behandlungsgutes (8^ sowie beim nach- 65 
sten Paar eine WischroUe mit Hutungsmittel unter- 
halb und eine AndruckroUe oberhalb des Behand- 
lungsgutes vorgesehen ist 



29. Anordnung nach einem der Anspriiche 24 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein Paar 
WischroUen einander gegenflberUegend vorgese- 
hen sind, wobei sich eine der RoUen oberhalb und 
die andere RoUe unterhalb des Behandlungsgutes 
(8) befindet und die FluBrichtung des Elektrolyten 
in beiden WischroUen dieselbe ist 

30. Anordnung nach einem der Anspruchr24 bis 29, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Fuhrung des 
Elektrolyten im Inneren des Rohres (30) einer 
WischroUe und ein Durchtritt des Elektrolyten zwi- 
schen dem Rohrinnem, dessen Wandung und den 
das Rohr umgebenden Oberzug (31) besteht 

31. Anordnung nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine ReUie von Durchtrittsdffnungen 
(34) in der Rohrwandung vorgesehen ist 

32. Anordnung nach einem der Anspriiche 24 bis 31, 
dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb des mit 
Durchtrittsdfftiungen (34) fur den Elektrolyten ver- 
sehenen, rotierenden Rohres (30) ein den Elektroly- 
ten fuhrendes Zufuhrrohr (77) mit Durchtrittsoff- 
ntmgen oder -schUtzen (78) vorgesehen ist, wobei 
die Durchtrittsdffnungen oder -schlitze (78) mit Ui- 
ren Durchtritts-EndflSchen zur Bewegungsbahn 
(2—3) des Behandlungsgutes (8) gerichtet sind und 
daB sich das Zufiihrrohr (77) ebenso wie das rotie- 
rende Rohr (30) fiber die gesamte Breite (a) der 
Bahn des Behandlungsgutes erstreckt 

33. Anordnung nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Durchtrittsdffnungen oder -schlit- 
ze (78) des Zufuhrrohres (77) sich mdgUchst nahe 
des Behandlungsgutes (8) befmden. 

34. Anordnung nach Anspruch 32 oder 33, dadurch 
gekennzeichnet daB das Zufahrrohr (77) im Rohr 
(30) nicht rotierend angebracht ist 

35. Anordnung nach einem der Anspriiche 32 bis 34, 
dadurch gekennzeichnet daB das rotierende Rohr 
(30) zusammen mit dem darin befindUchen Zufuhr- 
rohr (77) vertikal zur Ebene des Behandlungsgutes 
(8) beweglich gelagert ist 

36. Anordnung nach einem der AnsprCche 24 bis 35, 
dadurch gekennzeichnet daB fOr die Zufiihrung des 
Elektrolyten in die Raume (38, 39) zwischen zwei 
WischroUen (15) ein oder mehrere Rohre (37) mit 
Offnungen (36) fur den Elektrolyten angeordnet ist 
Oder sind, und daB unterhalb der Raume (38, 39) 
Auffangvorrichtungen (40) fur den Elektrolyten 
vorgesehen sind. 

37. Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 36, 
dadurch gekennzeichnet daB druckerzeugende 
Mittel fur die Zuf uhr des Elektrolyten zu den Bohr- 
iochern (42) des Behandlungsgutes vorgesehen 
sind 

38. Anordnung nach einem der Anspriiche 16 bis 37, 
dadurch gekennzeicimet daB Mittel zum Saugen 
des Elektrolyten aus den Bohrldchem (42) des Be- 
handlungsgutes vorgesehen sind. 

39. Anordnung nach Anspruch 37 oder 38, dadurch 
gekennzeichnet dafi zum Galvanisieren von mit 
Bohrldchem (42) versehenem Behandlungsgut (8) 
eine SchwaUdflse (63) vorgesehen ist welche den 
Elektrolyt durch die im Bereich der SchwaUdiisen- 
dffnung- Oder schUtze (41) Uegende Bohrldcher (42) 
hindurchdruckt wShrend im Randbereich der 
SchwaUdOse der RUcklauf des Elektrolyten durch 
andere Bohrldcher (42) mit HUfe eines auf der Un- 
terseite des Behandlungsgutes vorhandenen Unter- 
druckes erfolgt, wobei sich die SchwaUdOse fiber 
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die gesamte Breite des zu behandelnden Gutes (8) 
erstreckt. 

40. Anordnung nach Anspruch 39, dadurch gekenn- 
zeichnet. da3 innerhalb der Schwalldtise (63) sich 
Anoden (48) befinden und zwar bevorzugt inner- 5 
halb eines von einem Gehause umgebenen Vorrau- 
mes (68), dem der Elektrolyt zugef uhrt (65) wird 

41. Anordnung nach Anspruch 39 oder 40, dadurch 
gekennzeichnet, daB auf der Austrittsseite der 
Bohrldcher (42), denen durch die Schwalldflse (63) 10 
der Elektrolyt mit Druck zugefOhrt wird. sich eine 
Ansaugvorrichtung (72) befmdet, deren unter Un- 
terdruck stehendes GehSuse (75) sich Ober die ge- 
samte Breite (a) des zu behandelnden Gutes er- 
streckt 

42. Anordnung nach einem der AnsprQchc 16 bis 35, 
37 bis 41, dadurch gekennzeidmet, daB den Elek- 
trolyten von unten nach oben fdrdemde untere 
Rohre (37') mit Durchtritts6ffnungen (36') vorgese- 
hensind. ^ 

43. Anordnung nach einem der AnsprQchc 16 bis 42, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wischvorrichtung 
Oder die Wischvorrichtungen unter Federkraft (23, 
55) an der jeweiUgen Oberflache des Behandlungs- 
gutesanliegen. 25 

44. Anordnung nach einem der Anspruche 16 bis 43, 
dadurch gekennzeichnet, daB das zu behandehide 
Gut (8) m horizontaler Lage in der Behandlungssta- 
tion gelegen und gef fihrt ist 

45. Anordnung nach Anspruch 44, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB filr den Transport des Behandlungs- 
gutes m horizontaler Lage an mmdestens einer sei- 
ner Seitenrflnder (8') anfassende Transportmittel 
(10), bevorzugt IQanunem (9) vorgesehen smd 

46. Anordnung nach emem der Anspruche 16 bis 45, 35 
dadurch gekennzeichnet. daB die einer WischroUe 
(15) m Form emer Flutungsrolle (30, 31, 77, 78) ge- 
genUberliegende Andruckrolle (51) mit Dramage- 
rmnen (52) versehen sind, welche der Ableitung des 
Elektrolyten dienen. 

47. Anordnung nach emem der Ansprfiche 16 bis 45, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Wisch- und Flu- 
tungsrolle (15; 31, 77. 78) auf der anderen Seite des 
Behandlungsgutes gegenfiberliegend zwei Gegen- 
roUen (48) gelagert und so positioniert sind, daB sie 45 
zwischen sich einen DurchfluBraum (60) fOr den 
Elektrolyten bilden, der entweder durch Druck aus 
der Flutungsrolle in die Bohrl6cher (42) des Be- 
handlungsgutes gedruckt oder durch Ansaugen in 
die Flutungsrolle durch die Bohrldcher (42) hm- so 
durch engesaugt wird 

48. Anordnung nach einem der Ansprfiche 16 bis 47, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke des ()ber- 
zuges (31) relativ gering ist, z. B. 1 -4 mm betragt 

49. Anordnung nach einem derAnsprfiche 16 bis 48, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB unterschiedliche 
Wischvorrichtungen miteinander kombiniert fOr 
die eiektrolytische Behandlung des gleichen Be- 
handlungsgutes vorgesehen sind 

~ — — 60 
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